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© Procede de fabrication d'une carte informatique munie de signes et carte informatique munie de 
signes obtenue par la mise en oeuvre de ce procede. 



© Une carte informatique (7) est obtenue par 
thermo-moulage d'un melange de polycarbonate pul- 
verulent avec du nolr de fumee a raison de 8 ppm 
de ce dernier par rapport a la matiere thermo- 
durdssable de base. La face interne de la paroi du 
moule donnant naissance a la face anteneure de la 
carte (7) est guillochee, la distance entre les creux. 
respectivement les saillies, du guillochage <§tant un 
multiple (2 a 3) de la longueur d'onde du rayon laser 
utilise* ensuite pour appliquer sur la carte les signes 
contrastes. Un tube laser (9), piloti par une unitg de 
pilotage (10) comprenant un programme contenant 
les indications a faire figurer sur la carte, est utilise 
pour diriger un rayonnement laser sur la carte. Les 
rayons infrarouges sont absorbes par le noir de 
fumee contenu dans la masse de la matiere de la 
carte qui s'echauffe. ce qui produit un ehangement 
de couleur grace auquel apparaissent des signes 
tels qu'une signature (12) et une pbotographie (13). 
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La prSsente invention a pour objet un precede 
de fabrication d'une carte informatique munie de 
signes ainsi qu'une carte informatique munie de 
signes obtenue par la mise en oeuvre de ce proce- 
ed. 

Des cartes infonnatiques munies de signes, 
destines notamment a les "personnaliser", e'est-a- 
dire a leur conf^rer des caracteres propres a leur 
possesseur, sont connues en soi. 

De telles cartes sont. jusqu'a present, du type 
dit "multicouches" ou. en "sandwiches", e'est-a- 
dire qu'elles sont formees de feuilles de PVC 
(chlorure de polyvinyl), a nombre impair de cou- 
ches, afin qu'il y ait une couche m&jiane neutre 
qui ne se de*forme pas lorsque la carte est cintnSe. 
La premiere couche, cote* recto, est transparente, 
la deuxieme couche etant constitute par une cou- 
che de blocage d'absorption des rayons infrarou- 
ges. 

L'application des signes, sur de telles cartes, 
s'effectue au rayon laser, le rayonnement etant 
retenu par la couche absorbante et produisant une 
carbonisation de celle-ci grace a laquelle la colora^ 
tion change. 

L'inconvenient de telles cartes reside avant tout 
dans le materiau utilise, lequel est peu flexible, non 
biodegradable, sa destruction conduisant a la pro- 
duction de dioxine et, de surcrott, coOteux. 

Le but de la pnSsente invention est de remSdier 
a ces inconvenients. 

Ce but est atteint grace aux moyens de*finis 
dans les revendications 1 et 9. 

Le dessin reprSsente, a titre d'exemple, une 
forme d'execution de I'objet de ^invention. 

La fig. 1 est une vue en perspective schemati- 
que d'une installation permettant I'obtention de 
la carte vierge, e'est-a-dire non munie des si- 
gnes de personnalisation, et 
La fig. 2 est une vue sch£matique en perspecti- 
ve de ^installation permettant ^application des- 
dits signes sur la carte obtenue a Paide de 
Tinstallation de la figure 1 . 
Cette installation comprend un premier reci- 
pient, designe* par 1, dans lequel on place une 
rnatiere thermoplastique pulvdrulente (granule), 
moulable, par exemple un rx>lycarbonate, et un 
deuxieme recipient, designe par 2, dans lequel on 
place une rnatiere purverulente apte a absorber les 
rayons infrarouges, par exemple du carbone (noir 
de fum6e). La quantity de poudre de carbone par 
rapport au polycarbonate variera de 4 a 24 ppm 
(part par million) et sera de preference de 8 ppm. 

Ces deux recipients sont relies par des 
conduits 3 et 4, respectivement, a une installation 
melangeuse 5 ou s'effectue un melange intime des 
deux composants. 

De la, la rnatiere ainsi m£langee est acheminee 
dans un moule 6 ou s'effectue, a chaud, le moula- 



ge de cartes informatiques, dont Tune d'elle a ete 
representee en 7. Une telle carte pourra comporter 
un microprocesseur, tel qu'iridique en 8, par exem- 
ple, qui y sera incorpore lors du moulage. 
5 L'application des signes de personnalisation a 

la carte 7 s'effectuera a I'aide d'un tube laser tel le 
tube 9 represent^ a la figure 2, dont le rayon est 
"pilot£". Le programme de commande de ce tube 
laser sera introduit dans Tunite de pilotage repre- 
io sentSe schematiquement en 10. Ce programme 
sera constitue* par une disquette ou par une bande 
magnStique ou tout autre support, les indications 
etant du type digital. 

L'elaboration d'un tel programme, qui ne sera 
rs pas decrite ici en detail, etant etrangere a la pr£- 
sente invention, s'effectue de facon connue en soL 
C'est ainsi que Ton pourra enregistrer I'image du 
visage du futur porteur de la carte, a Paide d'une 
camera, comme on pourra Sgalement enregistrer 
20 sa signature, egalement a Paide d'une camera, les 
informations analogiques fournies par ces cameras 
devant ensuite etre "digitalisees" pour etre utili- 
s6es par Punite 10 de pilotage du laser. 

Le rayonnement laser, indiquS schematique- 
25 ment en 1 1 a la figure 2, est envoye sur la carte 7. 
Le fait que les rayons infrarouges soient absorbs 
par le carbone (noir de fumee) produit un echauffe- 
ment provoquant une modification de la couleur de 
la masse. Des signes, en reoccurrence la signature 
30 du porteur indiquSe en 12 et sa photographie indi- 
quee en 13, apparaissent alors sur la carte. 

L'experience a montre que, pour que le resultat 
soit satisfaisant, e'est-a-dire que les signes soient 
bien contrastes, il faut que I'etat de surface de la 
35 face anterieure de la carte, sur laquelle les signes 
doivent etre visibles, soit fonction de la longueur 
d'onde du rayon laser utilise. 

C'est ainsi que cet Stat de surface, ou rugosite, 
sera de preference un guillpchage que Ton appfi- 
40 quera prealablement sur la face interieure du mou- 
le destinee a realiser la face anterieure de la carte. 
La distance entre les saillies de ce guillochage, ou 
entre les creux, que ce guillochage soit forme de 
lignes paralleles ou d'un reseau de lignes paralle- 
ls les se croisant, devra etre de 2 a 3 fois la longueur 
d'onde du laser, lequel sera, de preference, un 
laser YAG de longueur d'onde de 1064 nanome- 
tres. Si le rapport entre la distance entre les ele- 
ments du relief de la face anterieure de la carte et 
so la longueur d'onde du laser est respecte, la quality 
des signes appliques sur la carte par le laser est la 
meilleure. 

II est a remarquer qu'il n'est pas necessaire 
que toute la surface anterieure de la carte prSsente 
55 la rugosite desirSe pour l'application des signes. 
mais que Ton pourra prevoir le cas ou seules des 
zones de celle-ci ou, precisement. les signes doi- 
' vent apparaitre, soient ainsi preparees. 
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II est egalement a remarquer que, afin d'eclair- 
cir la carte que la presence du noir de fumee a 
tendance a foncer, on pourra ajouter dans le reci- 
pient 1 (fig. 1), avant le melange avec le noir de 
fumee, un pigment pulverulent fluorescent, en 
mime quantite que le noir de fumee. 

Enfin, on pourra apposer sur la face antdrieure 
de la carte, une fois les signes appliques sur celle- 
ci, une couche de laque transparente de protection. 
Le cas ech^ant, cette couche pourrait §tre appli- 
qu^e avant les signes de personnalisation. 

Revendications 

1- Precede de fabrication d'une carte informati- 
que munie de signes, caracterise par le fait 
qu'on utilise une matiere thermoplastique pul- 
verulente a Jaquelle on melange un materiau 
pulverulent apte a absorber les rayons infra-, 
rouges, realise la carte a I'aide de ladite matie- 
re, par moulage a chaud, puis soumet ladite 
carte a Paction d'un rayon laser pilote produi- 
sant un ecbauffement de la matiere absorbant 
les rayons infrarouges tel que les zones ainsi 
echauffees subissent des modifications de 
couleur grace auxquelles apparaissent lesdits 
signes, la face interieure de la paroi du mouJe 
sur laquelle est rnouiee la face de la carte oD 
doivent apparaltre les signes presentant un 
relief dont la distance entre les creux, respecti- 
vement les saillies, est un multiple de la lon- 
gueur d'onde du rayon laser utilise. 

Precede suivant la revendication 1, caracterise 
par le fait qu'on utilise, comme matiere absor- 
bant les rayons infrarouges, du noir de fumee. 

L Precede suivant la revendication 2, caracterise 
par le fait que fa quantite de noir de fumee par 
rapport a la matiere thermoplastique de base 
varie de 4 a 24 ppm. 
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d'onde du rayon laser utilise. 

7. Precede suivant la revendication 1 , caracterise 
par le fait qu'on utilise un moule dont le relief 
de la face interne est un guillochage. 

&. Precede suivant la revendication 6, caracterise 
par le fait qu'on utilise un rayon laser ayant 
une longueur d'onde de I'ordre de 1000 nano- 
metres. 

9, Carte informatique munie de signes obtenue 
par la mfse en oeuvre du precede suivant la 
revendication 1. 
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Precede suivant la revendication 1, caracterise 
par le fait que, aux fins d'eclaircir la couleur de 
la carte, on ajoute au melange, avant le moula- 
ge, de ta matiere pulverulente f luorescente. 

Procetje suivant la revendication 4, caracterise 
par le fait que la quantite de matiere fluores- 
cente par rapport a la matiere thermoplastique 
de base varie de 4 a 24 ppm. 



Precede suivant la revendication 1, caracterise 
par le fait qu'on utilise un moule dont la distan- 
ce entre les creux ou entre les saillies du relief 
de la face interne donnant naissance a la face 
de la carte sur laquelle doivent apparartre les- 
dits signes se situe entre 2 a 3 fois la longueur 
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FIG. 1 





FIG. 2 



* • • 



/ / 



// 



8 




\ 



\ 



\ 
\ 

v 7 \ 



\ 



\ 




\ 



13 



® 




Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 





i 



© Numero de publication: 0 473 998 A3 



® 



DEMANDE DE BREVET EUROPEEN 



© NumeVo de depot: 91113804.8 
© Date de depot: 17.0&91 



© Int CI. 5 : 



15/10 



© Priorite: 22.08.90 CH 2730^90 

© Date de publication de la demande: 
11.0092 Bulletin 92A11 

© Etats contractants designes: 
DE ES FR GB IT 

® Date de publication differed du rapport de 
recherche: 15.04.92 Bulletin 92/16 



© Demandeur. Bauer, Eric 
Rue Maujobia 113 
CH-2006 Neuchatel(CH) 
Demandeun Stockburger, Hermann 
Hebelweg 13 
W-7847 Badenweiler(DE) 

© Inventeun Bauer, Eric 
Rue Maujobia 113 
CH-2006 Neuchatel(CH) 
Inventeur: Stockburger, Hermann 
Hebelweg 13 
W-7847 Badenweiler(DE) 



CO 
< 

CD 

o> 

<J> 

CO 
IS 



1U 



© Mandataire: Robert, Jean S. 
51, route du Prieur 
CH-1257 Landecy (Geneve) (CH) 



© Procede de fabrication d'une carte informatique munie de slgnes et carte information munie de 
signes obtenue par la mise en oeuvre de ce procede. 

© Une carte informatique (7) est obtenue par 
therrno-moulage d'un melange de polycarbonate pul- 
verulent avec du noir de fumee a raison de 8 ppm 
de ce dernier par rapport a la matiere thermo- 
durdssable de base. La face interne de la paroi du 
moule donnant naissance a la face anterieure de la 
carte (7) est guiltochee, la distance entre les creux, 
respectivement les saillies, du guillochage etant un 
multiple (2 a 3) de la longueur d'onde du rayon laser 
utilise ensuite pour appliquer sur la carte les signes 
contrasted. Un tube laser (9), pilote par une unite* de 
pilotage (10) comprenant un programme contenant 
les indications a faire figurer sur la carte, est utilise 
pour dinger un rayonnement laser sur la carte. Les 
rayons infrarouges sont absorbed par le noir de 
fumee contenu dans la masse de la matiere de la 
carte qui s'echauffe. ce qui produit un changement 
do couleur grace auquel apparaissent des signes 
tels qu'une signature (12) et une photographie (13). 
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